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Подставляя соответствующие значения в уравнение (3), получим формулу
для определения диаметра колонок, системы универсально-сборочных штампов
.
Величину силы определяют из формулы






Автономная система направления, применяемая в универсально-сборных
штампах, обеспечивает их достаточную надежность в работе и точность при сбор-
ке.
Закрепление направляющих элементов при помощи клеевых материалов со-
кращает трудоемкость и цикл изготовления посадочных мест соединения, повы-
шает прочностные показатели, увеличивает точность сборки.
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В статье рассмотрены вопросы влияния погрешностей изготовления и сборки деталей специа-
лизированных переналаживаемых штампов для гибки на точностные параметры штампуемых
деталей.
Ключевые слова: специализированные штампы, сборка, точность, размерные цепи, погрешно-
сти, колонка, втулка, компаунд.
У статті розглянуто питання впливу погрішностей виготовлення і складання деталей спеціалі-
зованих переналагоджуваних штампів для гнуття на точності параметри штампованих деталей.
Ключові слова: спеціалізовані штампи, складання, точність, розмірні ланцюги, погрішності,
колонка, втулка, компаунд.
In the article the questions of influence of errors of making and assembling of details of the special-
ized over – setting up of die are considered for flexible on the accuracy parameters of the stamped de-
tails.
Keywords: specialized stamps, assembling, exactness, size chains, errors, column, hob, additive.
Состояние вопроса. Надежность и долговечность деталей и узлов СПШ
для гибки во многом зависит от правильного выбора материала и рациональных
режимов термической обработки, точности их изготовления и сборки.
Под точностью сборки подразумевается степень совпадения материальных
осей, контактирующих поверхностей или иных элементов сопрягающих деталей с
положением их условных прототипов, определяемых соответствующими размера-
ми на чертеже или техническими требованиями.
На точность сборки блоков (рис. 1) оказывают влияние погрешности изго-
товления деталей, а также погрешности сборки, погрешностями которых могут
являться:
- ошибки, допущенные рабочими при ориентации и фиксации достигнутого
положения собираемых деталей;
- погрешности установки измерительных средств, применяемых сборщика-
ми в процессе сборки, погрешности регулирования, пригонок и контроля точно-
сти положения деталей, достигнутого при сборке, а также собственные погрешно-
сти измерительных средств;
- относительные сдвиги деталей в промежутке времени между достижением
ими требуемого положения и фиксацией достигнутого положения.
В наибольшей степени на точность сборки блоков влияют следующие по-
грешности:
- погрешность изготовления и установки направляющих колонок и втулок;
- погрешность изготовления и установки пазовых фиксаторов блока и шпо-
нок пакета;















Методика. Минимальная величина указанных погрешностей обеспечивает-
ся правильным расчетом допусков размеров деталей с учетом технологических
возможностей оборудования технологической оснастки, а также наименьшей
стоимости обрабатываемых деталей. Расчет допусков размеров деталей произво-
дился по теоретико-вероятностному методу. На рис.2 дана схема размерных це-
пей блока.





5, 6 - пазовые фиксаторы,
7- мерные плитки.
Расчет размерных цепей. Для упрощения расчетов пространственные размер-
ные цепи рассматривались как плоские. Погрешности составляющих звеньев раз-





- половина поля рассеивания погрешностей замыкающего звена;
- координата середины поля рассеивания погрешностей
замыкающего звена;
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- передаточное отношение, определяющее влияние погрешности і -го со-
ставляющего звена на замыкающее звено;
- соответственно коэффициенты относительного рассеивания по-
грешностей составляющих и замыкающего звеньев размерной цепи;
- половина поля допуска i-го составляющего звена;
- координата середины поля допуска i-го составляющего звена;
- соответственно коэффициенты относительной асимметрии соста-
вляющих и замыкающих звеньев размерной цепи.
Для векторных погрешностей в формулах для расчета применяется приве-
денный коэффициент относительно рассеивания :
(3)
Расчет размерных цепей сводится к определению величин , и К. Раз-
мерная цепь при установке направляющих колонок и втулок блока СПШ содер-
жит звенья-зазоры, являющиеся замыкающими звеньями: сопряжения колонка-






- среднее значение суммарного зазора в сопряжении;
- половина поля рассеивания зазора;
- диаметр колонки;
- соответственно внутренний и наружный диаметр втулки;
- диаметр отверстия соответственно в нижней и верхней плитах.




Положение деталей звеньев-зазоров принимаем равновероятным в любой точ-






Зазоры и являются технологическими, предназначенными для закре-
пления колонок и втулок эпоксидным компаундом. Величина такого зазора нахо-
дится в пределах 0,5…0,8 мм. Тогда параметрами зазора можно считать следую-
щие величины:
Необходимо отметить, что наличие зазоров и позволяет компенси-
ровать погрешности изготовления деталей и расширить поля допусков. Т.е. по-
грешность сборки направляющих элементов блока определяется практически
только погрешностью установки и закрепления деталей.
Результаты исследования. Сборка блоков СПШ для гибки имеет свою спе-
цифику, связанную с применением эффективных способов закрепления направ-
ляющих и фиксирующих элементов конструкции в базовых плитах при помощи
эпоксидного компаунда, что в значительной мере снижает трудоемкость, а следо-
вательно, и стоимость изготовления штампов. При этом обеспечивается высокая
точность соосности сопрягаемых элементов блока, что позволяет верхней части
блока перемещаться относительно нижней плавно, без перекосов и заеданий.
Проведенные расчеты размерных цепей блока СПШ позволили установить
допуски на соответствующие звенья размерных цепей (табл.1)
Таблица 1 - Величина допуска на соответствующие звенья размерных цепей
№ Наименование Обозначения Допуск, мм
1 Расстояние до отверстий под направляю-




2 Диаметры отверстий в плитах под на-
правляющие колонки и втулки. , +0,60
3 Ширина шпоночных пазов фиксаторов. +0,018
4 Ширина шпонки. +0,018
5 Диаметр направляючих колонок блоков. -0,009
6 Диаметр направляючих втулок. -0,03
+0,015
7 Параллельность поверхностей На 100мм длины 0,01
8 Перпендикулярность поверхности На 100 мм длины 0,01
Выводы
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1. Разработанные СПШ для гибки представляют собой конструкции высокой
точности, позволяющие получать штампуемые детали с точностными параметры
до 7-9 квалитетов
2. Установлено, что точность изготовления и сборки блоков СПШ характеризует-
ся погрешностями изготовления и установки направляющих элементов, а также
параллельностью опорных поверхностей базовых плит
3. Установлены значения коэффициентов “К” и “ ” для расчета размерных це-
пей блоков
4. Наличие зазоров в звеньях СПШ, необходимых для сборки блоков при помо-
щи эпоксидного компаунда, позволило использовать их в качестве звеньев-ком-
пенсаторов, что, в свою очередь, дало возможность увеличить поля допусков на
изготовление деталей СПШ.
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ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОСТЬ РЕЗКИ ТОНКОСТЕННОЙ ТРУБЧАТОЙ
ЗАГОТОВКИ СДВИГОМ ВРАЩАЮЩИХСЯ ОПРАВОК
Рассмотрены две конструктивные схемы приспособления для безотходной резки тонкостенных
трубчатых заготовок при одновременном поперечном сдвиге и кручении. Определены основ-
ные зависимости, характеризирующие процесс резки трубчатых заготовок этим приспособле-
нием.
Ключевые слова: тонкостенная трубчатая заготовка, безотходная резка, одновременный сдвиг
и кручение.
Розглянуто дві конструктивні схеми пристрою для безвідходного розрізування тонкостінних
трубчатих заготовок при одночасному поперечному зсуві і скручуванні. Визначені основні за-
лежності, які характеризують процес розрізування трубчатих заготовок даним пристроєм.
Ключові слова: тонкостінна трубчата заготовка, безвідходне розрізування, одночасний зсув та
скручування.
The two functional diagrams of an adjustment for wasteless shearing of thin-wall tube stocks at simul-
taneous cross shift and torsion move are considered. Main relations to describe shearing process of
tube stocks in the adjustment hereby are established.
Keywords: thin-wall tube stocks, wasteless shear, simultaneous cross shift and torsion move
